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® Bei der Herstellung eines wasserdichten Schu- 
hes im Kleneverfahren (AgoVerfahren) wird der Sc- 
haft aus einem wasserdichten Obermaterial in be- 
kannter Art und Weise einschliei3lich Spitze und 
Ferse fertiggestellt und anschlieflend auf einen Lei- 
sten aufgelegt und urn die auf dem Leisten fixterte 
Brandsohle gezogen und mit der Brandsohle durch 
Kleben und/oder Nagein verbunden. Anschlieflend 
wird nach L3sung der Fixierung zwischen Brand- 
sohle und Leisten die Laufsohle auf der Brandsohle 
und dem Schaft befestigt Damit bei einem wasser- 
dichten Auflenmateriai sowohl ein befiebiges Innen- 
futter wie auch eine beliebige Sohle verarbeitet wer- 
den kann, ohne das die wasserdichten Eigenschaften 
des Schuhes beeintrMchtigt werden, wird vor der 
Befestigung der Laufsohle (II) auf der Brandsohle (6) 
^und auf die auf dieser befestigten umgezogenen 
^Teile (7) des Schachtes (2) der Ferse und Spitze 
CO eine Zwischensohie (8) aus wasserundurchlassigem 
52 Material aufgeklebt und anschlieflend die Laufsohle 
auf die Zwischensohie geklebt und der Schuh aus- 
geleistet. 
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Wasserdichter Schuh 



D.e Erf.ndung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 

en 9 Z e v W rf T rdiChten Schuhs im Xlebeverfah- 
ren (Ago-Verfahren), mit einem Schaft aus einem 

l^:"l n 0betmater ^ WObei der schaft " 
bekannter We.se einschliefllich Spitze und Ferse 

22^? Und ri anSCh,ieflend auf d *" Lefsten auf! 
grtegt und um d,e auf dem Leisten fixierte Brand- 
sohle ge20 g en und mjt der Bran and 

ben und/oder Nageln verbunden wird und an 

Brandsohle und dem Schaft befestigt wird 

Herkommliche wasserdichte Schuhe. die aus 
emem Material hergestelit sind, bei denen ein Ob- 
errnatena, verwendet wird. das eine Teflo -2wi- 
schensch.cht aufweist. werden so hergestelit dai 
Form ? ^ ? m Schaftma ^l ein Innens huh !n 

sZlZZJ^* 5 hSr9estel,t «"* -obei 
samthche Nahte. die zur Herstellung des Strumo 
fes benotigt werden. mit einem speziellen BaTd 
-sohert werden. Oieser Strumpf bi.d'et ShSS 

d. e Auflenseite des Schaftmaterials. Fa? das wei- 

tere Herstellungsverfahren wird dann in den Tur 

e. se,g off ^ ^ 

aucS das Ann 3tiV ' St Des wei ^t 

auch das Anbnngen der Fersenkappe an dem ae 

SSS? StmmPf S ° Wie das 'nb^en £ 
Sp.be e^fv umstandlich und zeitaufwendk,. Nach 

SSStZZZ" f' stens in den 

wira die Brandsohle auf dem Schuh befestiat m 
auf dann die Schuhsohle auf den 
Strumpf aufvulkanisiert wird. Der NachtTZT* 
bekannten Verfahrens besteht dari "Z ?L ™* 
emen aufwendige Vu.kanisiermaschinen benttto 

Turn In/' 6 " Ur ° ei 9f0fler Serie «S 
™6TsZr? n l Gummi -° d - Kunststoffsoh e 
auf den Schuh aufgebracht werden kann. Des wei- 
teren kann nur der Futterstoff verwendet werdTn 

bar L « Lederfutte ™9 z.B. 1st nicht denk- 

yes de rar« gen CtJ^J^SSZ 

Ur oT z T r SChr3nkend ^"dbar. und zwar 
^ ganz besfmrnte Sohlen-und Futterausbildun- 

Verfa D hr e n Erf l dUn9 ' ie9t ^ Aufgab8 z ^™*°- ein 
Verfahren der emgangs genannten Art vorzu- 
schlagen. bei dem unter Verwendung eines was 
AuBen ™*™s ^vvohl efnTeTebTges 
7*;; auch °™ beliebige Sohle ve3 n ! 

Senschaften del' ^ die w «*ten 
hSSSt T f S verwend e»en Materials bei der 

^ Se n9 F d r eS H SChUhS beeint ^«9t werden 
D.ese Erflndung wird mit den Merkmalen des 
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kennzeichnenden Teils des Anspruches I geldst 

^1%^?^" 3,50 darin - dali das'be- 
w" d d h eT f r i A 9°- Verfah ^) angewendet 
uTd wi' d6r Sch3ft in h ^Xommlicher Art 

und We.se hergestelit. wobei Kir den Schaft ein 
Matenal verwendet wird. .das zwar wasseruT 
durch.assig ist, jedoch Wasserdampf durchSfsn 

£X?T? wird za unter dem w ~ 

Chen Qore-Tex" vertrieben. Das Material h^toht 
aus drei Schich.en. und zwar einer ScS, di e Js 
innenfutter des Schuhs bildet. einer MittelschS 

S SZJTT* UOd 8iner A ^chicht S 
Sch^ ! d85 Schuhs bi,det - Na ^dem der 

del ^ FutterTf H ' nterkaPPe U " d Ferse ^ 

des Futters. fertiggestellt ist. wird der Schaft eino* 

^^1^ 0berma,eria, ™~ 
r 6 ' au dem Le,sten fixierten Brandsohle befe- 
st.gt w.rd. W^d ein z Usat2 ,iches Innenfutter verwen- 
det. so w,rd d,eses am oberen Rand des wasserun 
durchlassigen Materials durch Umschlagen ^ 

des Sc n h a i e9eb T enfa " S Vema ' ht ° ie aSLtSi 
des Schaftes auf der Brandsohle kann entweder 
durch Nageln oder aber durch Kleben erfdqen 
wobe. es sich als vorteilhaft herausgestellt hat den 

hTntrB^? *" SChUhS 2U «*i S £ 
e Sn h ! re w h ZU " a9e,n - ES Wird 30 ei " Schuh 
fchJi d6m die wasse ^iche Auflenhaut des 
Schaftes d,e Brandsohle von der unteren Seite her 
led.gl,ch zum Toil Qbergreift. Nach Losung de 
F.x.erung zwischen dem Leisten und der Brand 
soh,e wird auf die Unterseite des Schuhs und ^a 
auf d,e Brandsohle und auf den umgeschlageTen 
Rand des Schaftes. eine Zwischensohle auSebt 

gLbracht w mitte ' S ° rUCkS U " d/oder WiSS 
gebracht w.rd. so dafi diese sich der Form *L 

sss: und t auf dieser au,9eb ^- ot 

ermatenals anpaflt und auch samtliche Befesti- 
gungs steiten mit ausfu.lt die durch die Befest 
gung des Schaftes auf der Brandsohle entstSn 
auf dS T 50 " wasserdichter Schuh erhalten 

TLT^r e,ne be,iebi9e sohie 

ha / Qt Vorbereitu "9 der Klebung wird vorteil- 
haft e.n Halogenisiermittel eingesetzt das zur Tu . 

erfScI n n 9 , er i , T iteinander 2U v ^'ebenden o b . 
iZsnZ T ? AnSCh ' Ufl 30 das Aufb «"9en der 
Uufsohle kann dann der Leisten aus dem Schuh 
herausgenommen werden. 

t^^l VOrtei ' d6S erfindun 9sgemaflen Verfahrens 
kanS ?HT darin ' d3fl im w ^ntlichen das be - 
kannte Klebeverfahren angewendet werden kann 
wobe. keine Bnleistung in einem (^SSJSS 
Strumpf erforderlich ist. Ein derart heraestem " 

W as S e rdjchter Scnun kann i;; r9 k ^ 

Arbe,sgangen hergesteUt werden. ohne dafl tete 
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Spezialmaschinen erforderlich sind. wobei dieser 
Schuh wesentlich einfacher der Mode anpaflbar ist. 
da er mit einem beliebigen Innenfutter und Sohlen 
versehen warden kann. Dies ist beim Stand der 
Technik nicht moglich. 

Als Kleber wird vorteiihaft ein Polyurethan-Kle- 
ber verwendet. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist im 
folgenden anhand der Zeichnung naher be- 
schrieben, in dieser zeigen: 

Fig. I einen Langsschnitt durch einen erfin- 
dungsgemSi3 ausgebildeten Schuh und 

Fig. 2 einen Schnitt nach Linie ll-ll in Fig. I. 

Der insgesamt mit I bezeichnete Schuh besteht 
aus einem Schaft 2, aus einem Material, das aus 
einem au/teren Tragermaterial 3, einer auf der in- 
nenseite des Tragermaterials aufgebrachten Mem- 
brane 4 aus Teflon sowie einem die Membrane 
nach innen abdeckenden Futter 5 besteht. Dieser 
in konventionefler Weise hergestellte Schaft ist an 
.seinen Enden um die Brandsohle 6 umgeschlagen 
und an dieser durch Kleben und/oder Nageln befe- 
stigt. Auf das umgeschlagene Ende 7 des Schaftes 
2 ist eine Zwischensohle 8 aufgebracht die aus 
einer Ausbaumasse 9 und einem dUnnen Gummi 10 
besteht. Die Ausbaumasse ist mitteis Drucks und 
Warme mit der Brandsohle verklebt, so daj3 hier 
evtl. Beschadigungen. die durch das Befestigen 
der umgeschlagenen Enden 7 des Schaftes 2 an 
der Brandsohle entstanden sind. ausgefullt werden. 
Des weiteren gleicht die Ausbaumasse Unebenhei- 
ten aus, die durch das umgeschlagene Ende auf 
der Brandsohle 6 entstanden sind. Auf die Zwi- 
schensohle 8 ist die Laufsohle II aufgeklebt, die aus 
beliebigen Materialien bestehen kann, so z.B. Gum- 
mi, PVC oder Leder. 

Durch das Aufbringen der Zwischensohle auf 
die umgeschlagenen Enden des Schaftes wird ein 
wasserdichter Abschlufl des Schuhs erhaiten, so 
dafl die Laufsohle keinerlei Dichtungseigenschaften 
mehr zu ubemehmen braucht. Dies bedeutet, datf 
der Schuhhersteller in der Wahl der Laufsohle voil- 
standig frei ist. 



AnsprUche 

I. Verfahren zur Herstellung eines wasserdich- 
ten Schuhs im Klebeverfahren (Ago-Verfahren) f mit 
einem Schaft aus einem wasserdichten Obermate- 
rial, wobei der Schaft in bekannter Weise ein- 
schliefllich Spitze und Ferse fertiggestellt und an- 
schlieflend auf den Leisten aufgelegt und um die 
auf dem Leisten fixierte Brandsohle gezogen und 
mit der Brandsohle durch Kleben und/oder Nageln 
verbunden wird und anschiieflend nach LQsung der 
Flxierungen zwischen Brandsohle und Leisten die 
Laufsohle auf der Brandsohle und dem Schaft be- 



festigt wird. dadurch gekennzeichnet. dai3 vor Befe- 
stigung der Laufsohle (II) auf der Brandsohle (6) 
und auf die auf dieser befestigten umgezogenen 
Teile (7) des Schaftes (2) der Ferse und Spitze 
s eine Zwischensohle (8) aus wasserun- 
durchlassigem Material aufgeklebt wird und da/3 
anschliefiend die Laufsohle (II) auf die Zwi- 
schensohle (8) geklebt und der Schuh (I) ausgelei- 
stet wird. 

io 2. Verfahren nach Anspruch I, dadurch gekenn- 

zeichnet. daJ3 die OberflMchen fur die Klebung mit 
einem Halogenisiermittel vorbereitet werden. 

3. Verfahren nach Anspruch I oder 2, dadurch 
gekennzeichnet daj3 die Zwischensohle (8) aus 

is einem Gummi besteht. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die Zwischensohle mitteis 
Drucks und/oder WSrme aufgebracht ist und sich 
so der Kontur der Unterseite des Schuhs (I) anpaflt. 

20 5. Verfahren nach Anspruch I oder 2, dadurch 

gekennzeichnet, da£ die Zwischensohle (8) aus 
einer Aufbaumasse (9) besteht, auf deren Untersei- 
te eine dunne Gummifolie (IO) aufgeklebt ist. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch ge- 
25 kennzeichnet, da/3 die Gummifolie eine StSrke von 

0,7 mm aufweist. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dafl die Lauf- 
sohle (II) aus Gummi, Kunststoff, PVC oder Leder 

30 besteht. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden 
AnsprUche, dadurch gekennzeichnet, daJ3 als Kle- 
ber ein Klebstoff auf der Basis von einem Ein-oder 
Zweikomponenten-Polyurethan verwendet wird. 

35 

Geanderte PatentansprOche gemiss Regel 88{2) 
EPU. 

I. Verfahren zur Herstellung eines wasserdich- 
40 ten Schuhs im Klebeverfahren (Ago-Verfahren), mit 
einem Schaft aus einem wasserdichten Obermate- 
rial, wobei der Schaft in bekannter Weise ein- 
schliefllich Spitze und Ferse fertiggestellt und an- 
schlieflend auf den Leisten aufgelegt und um die 
45 auf dem Leisten fixierte Brandsohle gezogen und 
mit der Brandsohle durch Kleben und/oder Nagein 
verbunden wird und anschlieSend nach Lc3sung der 
Fixierungen zwischen Brandsohle und Leisten die 
Laufsohle auf der Brandsohle und dem Schaft be- 
so festigt wird, dadurch gekennzeichnet, daB das Ob- 
ermaterial mehrlagig ist und eine aus Teflon beste- 
hende Zwischenschicht aufweist, dafl vor Befesti- 
gung der Laufsohle (II) auf der Brandsohle (6) und 
auf die auf dieser befestigten umgezogenen Teile 
55 (7) des Schaftes (2) der Ferse und Spitze eine Zwi- 
schensohle (8) aus wasserundurchlassigem Materi- 
al mitteis Drucks und/oder Warme aufgebracht 
wird, die sich so der Kontur der Unterseite des 
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Schuhs anpaflt und samtliche Befestigungsstel- 

27 Z r s h Cf ! ensohle < 8 > <*• Laufsohle (I.) geklebt 
und der Schuh (I) ausgeleistet wird. 

2. Verfahren hach Anspruch I. dadurch gekenn- s 
ze-chnet. dafl die Oberflachen fur die Klebung m"t 
e.nem Halogenisiermittel vorbereitet werden 

3. Verfahren nach Anspruch I oder 2, dadurch 
gekennze.chnet. dafl die Zwischensohle (8) aus 
einem Gummi besteht. 

4. Verfahren nach Anspruch I oder 2, dadurch '° 
gekenn Z e,chnet. dafl die Zwischensohle (8) aus 
e,ner Aufbaurnasse (9) besteht. auf deren UnterS 

te e.ne dunne Gummifolie (10) aufgeklebt ist 

5. Verfahren nach Anspruch 4. dadurch oe- „ 
kennzachnet. dafl die Gummifolie eine Starke von 

0.7 mm aufweist 

Ansfrur^T ?* einem der vorn ergehenden 
sohl* m i UKh 9 ekenn2ei <*net. dafl die Lauf- 

besleh! ^ mmi ' KUnStSt0ff - PVC ode ' Le <*' » 

7 . Verfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspruche. dadurch gekennzeichnet. dafais Kle- 
ber e,n Klebstoff auf der Basis von einem Ein-oder 
Zwe.komponenten-Pofyurethan verwendet wird 35 
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